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^ (57) Abstract: Disclosed is a screw (1) comprising a head (2), a shaft (4) that is provided with a thread (5), and an interior engaging 
^ member (3). Said screw (1) is produced in a special method by cold deforming an initial material, ultra high-strength steel being 
used as the initial material. 

Q (57) Zusammenfassung: Eine aus einem Kopf und einem mit Gewinde versehenen Schaft bestehende Schraube, mit einem Innen- 
angriff wird in einem speziellen Verfahren durch Kaltumformen eines Ausgangsmaterials hergestellt, wobei als Ausgangsmaterial 
ultrahochfester Stahl eingesetzt wird. 
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Gegenstand : Verfahren zur Herstellung einer Schraube sowie nach 

dem Verfahren hergestellte Schraube 



Beschreibung: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Schraube, insbesondere einer 
Schraube fdr Wendeschneidplatten, welche einen Innenangriff aufweist, sowie eine 
Schraube. 

An sich ist die Fertigung von Schrauben durch Kaltumformen eines Ausgangsmaterials in 
verschiedenen Varianten bekannt. Probleme gibt es erst bei hochfesten Ausgangsmateri- 
alien. Hier wird bisher immer davon ausgegangen, dass ausschliefclich eine spanende, 
also materialabarbeitende Fertigung moglich ist. Eine solche Herstellung von Schrauben 
ist aber mit groftem Aufwand und daher auch hohen Kosten verbunden. Der Fachmann ist 
aber nach wie vor davon Qberzeugt, dass ab einer gewissen Festigkeit des Ausgangsma- 
terials eine Herstellung von Schrauben mit Innenangriff, und hier insbesondere relativ 
kleiner Schrauben, durch Kaltumformung unmoglich ist. 

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, dieses Vorurteil der Fachweit zu 
uberwinden und die Moglichkeit der Herstellung von Schrauben mit Innenangriff aus ei- 
nem hochfestem Material zu schaffen. 

ErfindungsgemafJ gelingt dies durch ein Verfahren, bei welchem als Ausgangsmaterial 
ultrahochfester Stahl eingesetzt wird und bei dem die Schraube einschliesslich des In- 
nenangriffes durch Kaltumformen des Ausgangsmaterials gefertigt wird. 

Es konnte in vielen Versuchsreihen festgestellt werden, dass sich der Fachmann aufgrund 
der unmoglich erscheinenden Fakten geirrt hat und dass es sehr wohl moglich ist Schrau- 
ben aus ultrahochfestem Stahl in einem Kaltumformverfahren herzustellen. Solche 
Schrauben haben gegenuber den durch spanende Bearbeitung hergestellten Schrauben 
aufgrund optimaler Querschnittsverhaltnisse wesentlich bessere Festigkeitseigenschaften. 
Bei der bisher f£ir moglich gehaltenen Herstellungsweise konnte gerade der SchlGsselan- 
griff im Kopf nur so gefertigt werden, indem eine Vorbohrung gemacht werden musste, 
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worauf dann in einem Stossverfahren die SchlQsselkontur hergestellt wurde. Bei der Her- 
stellung im Kaltumformverfahren hingegen wird die SchlQsselkontur, z.B. ein Innensechs- 
rund, beim Kaltumformpressvorgang ohne vorheriges Vorbohren hergestellt. Es ist daher 
die Offnung fQr den SchlQsselangriff wesentlich weniger tief auszufQhren als dies mit ei- 
nem Vorbohrvorgang der Fall ist. Am Obergang zwischen Schraubenkopf und Schaft ist 
daher die Festigkeit wesentlich hoher, da mehr Materialdicke zwischen der Offnung fQr 
den SchlQsselangriff und der AuBenkontur verbleibt. Die bei einer spanabhebenden Bear- 
beitung sich ergebenden Schwachstellen sind somit verhindert worden. 

Dementsprechend optimale Eigenschaften zur Aufnahme eines groBen Drehmomentes 
und auch zur Erreichung grolier Zugfestigkeit ergeben sich bei einer Schraube, insbeson- 
dere einer Schraube mit Innenangriff fQr den Einsatz bei Wendeschneidplatten, die aus 
ultrahochfestem Stahl besteht und durch Kaltumformung hergestellt Ist. 

Es wurde zwar schon versucht, Schrauben aus hochfestem Stahl zu fertigen, wobei hier 
bisher Grenzen gesehen wurden, wenn auch ein Innenangriff mitgefertigt werden sollte. 
Durch die Erfindung konnte dieses Vorurteil der Fachwelt Qberwunden werden. 

Besonders vorteilhaft bei einem solchen Verfahren und einer nach dem Verfahren herge- 
stellten Schraube ist es, wenn als Ausgangsmaterial ein ultrahochfester Stahl mit der Zu- 
sammensetzung C 0,03, Mo 5,0, Ni 18,5, Co 8,5, Ti 0,6, Al 0,1 , Rest Fe, eingesetzt wird. 
Gerade bei einer solchen Zusammensetzung ist der Fachmann bisher davon ausgegan- 
gen, dass eine Herstellung im Kaltumformverfahren nicht mSglich sei. Durch die vorlie- 
gende Erfindung konnte das Gegenteil bewiesen werden. 

Weitere erfindungsgemaBe Merkmale und besondere Vorteile werden in der nachstehen- 
den Beschreibung anhand der Zeichnung noch naher erlautert. Es zeigen: 

Fig.1 elne Seitenansicht einer Schraube, teilweise aufgeschnitten dargestellt; 

Fig .2 eine Draufsicht auf den Kopf der Schraube. 

In der Zeichnung ist ein AusfOhrungsbeispiel einer Schraube dargestellt, wie sie fQr die 
Befestigung von Wendeschneidplatten eingesetzt wird. NatQrlich kSnnen die erfindungs- 
gemaBen MaBnahmen in gleicher Weise fQr Schrauben in anderen Einsatzbereichen an- 
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gewendet werden. Gerade bei Schrauben, die in engen Toleranzen hergestellt werden 
mussen und vor allem auf Drehmoment und Zug belastet sind, hat sich gezeigt, dass im 
Kaltumformverfahren hergestellte Schrauben wesentlich besser sind als durch spanabhe- 
bende Bearbeitung hergestellte Schrauben. Da aber gerade Schrauben aus ultrahochfes- 
tem Stahl das optimale Ausgangsmaterial fur solche Schrauben ist, fertigte man bisher 
solche Schrauben als Drehteil, weil der Fachmann eine Fertigung im Kaltumformverfahren 
fDr schlicht unmoglich hielt. 



Eine auf der Zeichnung gezeigte, insbesondere fur die Befestigung von Wendeschneid- 
platten gefertigte Schraube 1 weist einen Kopf 2 und einen mit einem Gewinde 5 verse- 
henen Schaft 4 auf. Auf den Schaft 4 mit einem Durchmesser D ist das Gewinde 5 mit 
dem Auftendurchmesser D1 aufgerollt. Der Kopf 2 nach Art eines Linsensenkkopfes weist 
einen Durchmesser D3 auf. Im Kopf 2 ist ein Innenangriff 3 zum Einsatz eines Antriebs- 
elementes ausgebildet. Bei der Fertigung im Kaltumformverfahren ergibt sich lediglich 
eine kleine Vertiefung 6 am Grund des Innenangriffes 3. Bei einer bisher bekannten Ferti- 
gung durch Spanabhebung musste auch bei der Herstellung des Innenangriffes 3 eine 
Bohrung 7 (strichliert dargestellt) vorab hergestellt werden, die entsprechend tief ausge- 
bildet sein musste, urn ahschlieftend in einem Stossverfahren den SchlQsselabgriff herzu- 
stellen. Aufgrund der doch unterschiedlichen Abschnitte mit verschiedenen Durchmessem 
ist ein relativ hoher Umformgrad zu berOcksichtigen, wobei dies bisher beim Einsatz von 
ultrahochfestem Stahl als unmoglich gait. 

Bei dem erfindungsgemali eingesetzten Verfahren zur Herstellung der Schraube, insbe- 
sondere eben einer Schraube fur Wendeschneidplatten erfolgt die Fertigung durch Kalt- 
umformen des Ausgangsmaterials, wobei als Ausgangsmaterial ultrahochfester Stahl ein- 
gesetzt wird, was bisher vom Fachmann als nicht durchfQhrbar angesehen worden ist. Im 
Rahmen der Erfindung ist jede Art ultrahochfester Stahl durch Kaltumformen des Aus- 
gangsmaterials zu verarbeiten, jedoch erweist sich im konkreten Falle als Ausgangsmate- 
rial ein ultrahochfester Stahl mit der Zusammensetzung C 0,03, Mo 5,0, Ni 18,5, Co 8,5, 
Ti 0,6, Al 0,1, Rest Fe, als besonders geeignet. 

Durch die Erfindung ist es ermSglicht worden, eine Schraube, insbesondere eine Schrau- 
be fur Wendeschneidplatten, zu fertigen, die aus ultrahochfestem Stahl besteht und durch 
Kaltumformung hergestellt ist. Es ergeben sich dadurch wesentliche Verbesserungen in 
bezug auf die Festigkeit der Schraube. 
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Beim Verfahren zur Herstellung der Schraube werden wie auch bei anderen Kaltumform- 
verfahren weitere Verfahrensschritte zum Einsatz kommen, beispielsweise Waschvorgan- 
ge, Drehvorgange zum Anfasen, Gleitschleifen, Gewinderollen, Oberflachenbehandlung, 
Endkontrolle usw. 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung einer Schraube, insbesondere einer Schraube fur Wende- 
schneidplatten, welche einen Innenangriff aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass als 
Ausgangsmaterial ultrahochfester Stahl eingesetzt wird und dass die Schraube ein- 
schliesslich des Innenangriffes durch Kaltumformen des Ausgangsmaterials gefertigt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass als Ausgangsmaterial ein 
ultrahochfester Stahl mit der Zusammensetzung C 0,03, Mo 5,0, Ni 18,5, Co 8,5, Ti 
0,6, Al 0,1, Rest Fe, eingesetzt wird. 

3. Schraube, insbesondere fQr Wendeschneidplatten, die aus ultrahochfestem Stahl be- 
steht und einschliesslich des Innenangriffes durch Kaltumformung hergestellt ist. 

4. Schraube nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der ultrahochfeste Stahl die 
Zusammensetzung C 0,03, Mo 5,0, Ni 18,5, Co 8,5, Ti 0,6, Al 0,1, Rest Fe, hat. 
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EXPRESS MAIL LABEL NO. EV724515375US 

TRANSLATION OF PCT/EP2003/014384 

METHOD FOR THE PRODUCTION OF A SCREW, AND SCREW 
PRODUCED ACCORDING TO SAID METHOD 

The invention relates to a method for the production of a screw, in particular a screw for 
indexable inserts, provided with an interior engaging member and a screw. 

The production of screws by way of cold forming of a source material has been known 
per se in several variants. Problems only arise with high-strength source material. Here, 
it has previously been understood that exclusively cutting, i.e. production by way of 
material removal can be used. Such a production of screws entails a high expense and is 
therefore very costly. Those skilled in the art still believe that beyond a certain level of 
strength of the source material, the production of screws with an interior engaging 
member by way of cold forming is impossible, particularly for relatively small screws. 

The object of the present invention is to overcome the prior mindset of those skilled in 
the art and to provide the ability for producing screws with an interior engaging member 
made from a high-strength material. 

This is attained according to the invention in a method, in which ultrahigh-strength steel 
is used and in which a screw including the interior engaging member is produced by cold 
forming of the source material. 

Through a series of experiments it has been determined that those skilled in the art were 
erroneous in the prior belief, based on seemingly impossible facts, and that it is actually 
quite possible to produce screws made from ultrahigh-strength steel using a method of 
cold forming according to the invention. Such screws have considerably better strength 
characteristics in reference to screws made by cutting due to the best possible cross- 
section ratios. In the previously used production method, the wrench socket in the head 
could only be produced by way of predrilling and subsequently producing the contour of 
the wrench by way of punching. However, using the production method of cold forming, 
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the contour of the wrench, e.g., a hexagon socket, is produced by way of a cold forming 
pressing process without any preliminary drilling. Therefore, the opening in the wrench 
socket requires considerably less depth than the same result achieved by the prior 
process, which includes predrilling. Therefore, the strength is considerably higher at the 
point of transition from screw head to shaft, because a lot more material thickness 
remains between the opening for the wrench socket and the exterior contour. Therefore, 
the weak spots that develop during cutting are avoided. 

Accordingly, the best features for accepting strong torque and also for achieving great 
tensile strength result from a screw, in particular a screw with an interior engaging 
member, made from ultrahigh-strength steel and produced by way of cold forming and 
which can be used with indexable inserts. 



Although attempts have already been made to produce screws from ultrahigh-strength 
steel, limits seemed to appear when an interior engaging member was also produced. The 
present invention overcomes the bias that was previously held by those skilled in the art. 

It is particularly advantageous for such a method and a screw made according to such a 
method if the source material used is an ultrahigh-strength steel with the composition C 
0.03, Mo 5.0, Ni 18.5, Co 8.5, Ti 0.6, Al 0.1, moiety Fe. Particularly with such a 
composition, those skilled in the art previously thought that any production via cold 
forming would not be possible. The present invention proves the opposite. 

Additional features and particular advantages of the invention will be explained in greater 
detail in the following description using the drawings. They show: 



Figure 1 a side view of a screw, shown partially cut open; 
Figure 2 a top view of the head of the screw. 



In the drawing, an exemplary embodiment of a screw is shown that is used for fastening 
indexable inserts. The measures according to the invention can similarly apply to screws 
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used for other purposes, of course. It has been shown particularly in screws, that have to 
be produced within narrow tolerances and are primarily subject to torque and tensile 
stress, that the screws made by way of cold forming are considerably better than screws 
made by cutting. Due to the fact that ultrahigh-strength steel are the best source material 
for such screws, such screws were previously made as turned parts, because one skilled in 
the art considered the production by way of cold forming being an impossibility. 

A screw 1 shown in the drawing, made particularly for fastening indexable inserts, 
comprises a head 2 and a shaft 4 provided with a thread 5. On the shaft 4, having the 
diameter D, the thread 5 is rolled with the exterior diameter DL The head 2 in the shape 
of a raised countersunk head, has a diameter D3. In the head 2 an interior engaging 
member 3 is formed for accepting a drive element. During the production in the cold 
forming process only a small indentation 6 is developed at the bottom of the interior 
engaging member 3. In the previously known production methods by way of cutting, a 
bore 7 (shown in dashed lines) had to be made first for producing the interior engaging 
member 3, formed as deep as necessary, in order to subsequently produce the wrench 
socket in a punching process. Based on the rather different sections having various 
diameters, a relatively large degree of formation must be considered with this being 
deemed not possible when ultrahigh-strength steel was used. 

In the method according to the invention used for producing the screw, in particular a 
screw for indexable inserts, the production occurs by way of cold forming of the source 
material, with ultrahigh-strength steel being used as the source material, which used to be 
considered impossible by the experts. Within the scope of the invention any type of 
ultrahigh-strength steel can be processed by way of cold forming of the source material, 
however, in the present case, however a source material of an ultrahigh-strength steel 
with the composition C 0.03, Mo 5.0, Ni 18.5, Co 8.5, Ti 0.6, Al 0.1, moiety Fe is 
considered particularly suitable. 
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This invention allows the production of a screw, in particular, a screw for indexable 
inserts, which comprises ultrahigh-strength steel and is made by way of cold forming. 
Therefore, essential improvements with regard to the strength of the screw are achieved. 

The method for producing the screw uses additional processing steps, similar to the ones 
used in other cold forming methods, for example wash cycles, milling processes for 
chamfering, grinding, thread rolling, finishing, final quality control etc. 
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CLAIMS 



1. A method for producing a screw, in particular a screw for indexable inserts, 
provided with an interior engaging member, characterized in that ultrahigh- 
strength steel is used as a source material and that the screw is produced including 
the interior engaging member by cold forming of the source material. 

2. A method according to claim 1, characterized in that an ultrahigh-strength steel 
having a of composition C 0.03, Mo 5.0, Ni 18.5, Co 8.5, Ti 0.6, Al 0.1, moiety 
Fe is used as the source material. 

3. A screw, particularly for indexable inserts, made from ultrahigh-strength steel that 
is produced, including the interior engaging member, by way of cold forming. 

4. A screw according to claim 3, characterized in that the ultrahigh-strength steel has 
a composition of C 0.03, Mo 5.0, Ni 18.5, Co 8.5, Ti 0.6, Al 0.1, moiety Fe. 
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ABSTRACT 

A screw (1) having a head (2), a shaft (4) that includes a thread (5), and an 
interior engaging member (3) in the head is provided. The screw (1) is produced from 
ultra-high strength steel using a cold forming method. 



